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Opinnäytetyön tavoitteena oli kehittää Koskitraktori Oy:n varastonohjausta. Yri-
tyksellä on kaksi varastoa, joista toisessa säilytetään maatalouskoneiden vara-
osia ja toisessa raskaankaluston varaosia. Tehokkaalla varastonohjauksella on 
mahdollista saavuttaa merkittäviä kustannussäästöjä ja palvelutason parantu-
mista.  
 
Kohdeyrityksessä työskentely antoi kattavan kuvan yrityksen kehittämistarpeis-
ta. Moni opinnäytetyössä esitetty asia perustuu työskentelyn kautta saatuun 
kokemukseen ja oppiin. Kohdeyrityksessä on varastonohjauksen lisäksi paljon 
muitakin kehityskohteita, sillä yrityksen toiminta on laajentunut yrityskaupan 
myötä ja uudistunut toiminta hakee vielä muotoaan. 
 
Opinnäytetyössä käydään läpi varastonohjauksen teoriaa kohdeyrityksen toi-
mintaan soveltuvin osin. Työssä esitellään tärkeimmät työkalut varaston ana-
lysointiin ja yleisimpiä varaston laskennan kaavoja. Teoria-osassa käsitellään 
myös materiaalin hankinta- ja myyntitoimintaa, joiden voidaan ajatella olevan 
osa varastonohjausta. Erilaisten tilausmallien soveltaminen on keskeinen osa 
varastonohjausta. Työssä käydään läpi myös tietotekniikan tärkeää roolia va-
rastonohjauksessa. Lähteinä käytettiin pääasiassa logistiikan alan asiantuntijoi-
den julkaisemaa kirjallisuutta. 
 
Puutteellisten historiatietojen takia varastojen kunnollista analysointia ei tässä 
vaiheessa pystytty tekemään. Kohdeyrityksessä otettiin tammikuussa 2015 
käyttöön KoneFutur-tietojärjestelmä. Varastot saatiin järjestelmän tietokantaan 
kokonaisuudessaan vasta hiljattain, joten käyttökelpoista historiatietoa ei ole 
ehtinyt kertyä. 
 
Työn tuloksena kohdeyrityksen varastoihin luotiin hyllypaikkajärjestelmät. Lisäk-
si työssä esitetään useita muita toimenpiteitä varastonohjauksen, sekä siihen 
liittyvien materiaalin hankinta- ja myyntitoiminnan kehittämiseksi. Opinnäyte-
työssä määriteltiin suuntaviivat varastonohjauksen kehittämiselle tulevaisuu-
dessa. 
 
 
Avainsanat  varastointi, varastokirjanpito, ABC-analyysi, tilaukset, 
hankinta, toiminnanohjaus  
  
 
 
 
 
Industry and Natural Resources  
Mechanical and Production Engi-
neering 
 
Abstract of Thesis 
 
 
 
 
 
 
Author  Samuel Riekki Year 2015 
Supervisor(s) Arja Kotkansalo, Jani Sipola 
Commissioned by Koskitraktori Oy, Pirkka Ylikoski 
Subject of thesis Warehouse Management Development 
Number of pages 47 
 
 
The goal of the thesis was to develop the warehouse management practices at 
Koskitraktori Oy. The company has two warehouses. The first one includes 
spare parts for the machines of agriculture and the second one includes spare 
parts for trucking. The company could reach significant improvements for cost-
efficiency if warehouse management was efficient. 
 
Working at the company was a good way to learn about the company’s needs 
related to the warehouse management. Many things that are brought up in the 
thesis are originated from the experiences that the writer got by working at the 
company.  
 
The theoretical part of the thesis deals with warehouse management and it 
focuses on things that could apply to the target company. The thesis introduces 
warehouse analysis. The thesis also deals with materials purchasing and selling 
actions. They are an important part of warehouse management. Applying 
different purchasing models has a big influence on warehouse management. 
Information technology plays an important role in today’s warehouse 
management. It is handled in thesis also. The main sources of the thesis are 
from the literature published by the experts on logistics.  
 
Because of weak historical data of the warehouses, it was impossible to do 
reliable warehouse analyses. The target company has implemented a new 
warehouse management system in January 2015. The system’s implementing 
is unfinished yet so useful data is not available. The system’s name is 
KoneFutur.  
 
As a result of the thesis there is a new shelf location system at the warehouse. 
The thesis introduces many other actions to accelerate warehouse 
management. The purpose of the thesis was to show guidelines for warehouse 
management development. 
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KÄYTETYT MERKIT JA LYHENTEET 
 
 
mk-varasto Kohdeyrityksessä oleva varasto, jossa säilytetään trak-
toreiden ja muiden maatalouskoneiden varaosia. 
 
rk-varasto Kohdeyrityksessä oleva varasto, jossa säilytetään ras-
kaankaluston varaosia. 
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1 JOHDANTO 
Opinnäytetyö on tehty Koskitraktori Oy:n toimeksiannosta. Koskitraktori Oy har-
joittaa maatalouskoneiden huolto- ja korjaustoimintaa Pudasjärvellä. Uusina 
toimintamuotoina kohdeyritykselle on maaliskuun 2015 lopusta lähtien tullut 
raskaankaluston huolto- ja korjaustoiminta, sekä raskaankaluston päälliraken-
teiden rakennus ja varusteiden asennukset. Uudet toimintamuodot tulivat mu-
kaan, kun samassa kiinteistössä toimineen Kaijala Ky:n liiketoiminta, kuljetus-
toimintaa lukuun ottamatta, siirtyi Koskitraktori Oy:n hallintaan maaliskuun 2015 
lopussa. Raskaankaluston toiminnoille on käytössä aputoiminimi, Koskitrucks. 
Koskitraktori Oy:n tavoitteena on kehittää maatalous- ja raskaankaluston vara-
osien ulosmyyntiä entistä suuremmaksi osaksi liiketoimintaa. 
 
Yrityksen kasvun ja varaosamyynnin kehittämisen myötä varastoitujen tuottei-
den määrä on moninkertaistunut. Tuotteet on varastoitu kahteen eri varastoon. 
Toisessa varastossa on maatalouskoneiden varaosat (mk-varasto) ja toisessa 
raskaankaluston varaosat (rk-varasto). Varastojen kasvun myötä on syntynyt 
tarve kehittää varastonohjausta ja siihen liittyviä toimintoja.  
 
Vuoden 2015 alkuun asti varastonohjaukseen ei ole ollut siihen hyvin soveltu-
vaa järjestelmää, vaan varastonohjaukseen tarvittava tieto on ollut pitkälti yrittä-
jän ja työntekijöiden muistin varassa. Vuoden 2015 alussa kohdeyrityksessä on 
otettu käyttöön KoneFutur- järjestelmä, joka on erityisesti konekaupan ja kor-
jaamotoiminnan tarpeisiin suunniteltu toiminnanohjausjärjestelmä. Järjestelmä 
on vielä osittain käyttöönottovaiheessa. Järjestelmän käyttöönottaminen varas-
tonohjauksen osalta on keskeinen osa tätä opinnäytetyötä. 
 
Opinnäytetyön tavoitteena on määritellä suuntaviivat varastonohjauksen kehit-
tämiselle. Kehityssuunnitelmassa esitettyjä toimenpiteitä ehditään ottaa käyt-
töön opinnäytetyöprosessin aikana vain osittain. Varastonohjauksen kehittämi-
sen päämääränä on saada toimeksiantajan kaksi varastoa järjestykseen ja toi-
mintaa järjestelmällisemmäksi ja tehokkaammaksi. Keskeinen osa kehittämis-
työtä on luoda varastojen tuotteille hyllypaikat sitä varten kehitetyn koodijärjes-
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telmän avulla. Tuotteiden keräilyn kehittämiselle on tarvetta etenkin rk-
varastossa. Tavoitteena on karsia pois keräilyn ja laskutuksen välillä olevia ma-
nuaalisia työvaiheita. 
 
Opinnäytetyössä käsitellään myös tavaran osto- ja myyntitoimintaa, sillä ne 
muodostavat tiiviin kokonaisuuden varastonohjauksen kanssa. Kaikkien osa-
alueiden tulee toimia saumattomasti yhteen, jotta varastonohjaus olisi tehokas-
ta. Varastonohjausta tehostamalla voi saada aikaan merkittäviä kustannussääs-
töjä ja palvelutason parantumista.  
 
Opinnäytetyön teko pienen kasvuyrityksen toimeksiannosta antaa mielenkiintoi-
sen näköalan pk-yrityksen arkeen. Toiminta on voimakkaassa muutostilassa ja 
kehittämisen kohteita riittää, sillä kaikki asiat eivät ole vielä niin pitkälle mietitty-
jä, kuin esimerkiksi suurissa teollisuuslaitoksissa.  
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2 KOHDEYRITYKSEN ESITTELY 
Koskitraktori Oy:n historia ulottuu vuoteen 2009, jolloin Koskitraktori Oy:n edel-
täjä, Konetyö P. Ylikoski, aloitti toimintansa Pudasjärvellä. Yrityksen nimen ja 
yritysmuodon muutos Koskitraktori Oy:ksi on tehty vuonna 2011 (Taloussano-
mat 2015). Yritys harjoittaa maatalouskoneiden ja raskaankaluston huolto- ja 
korjaustoimintaa toimitiloissaan Pudasjärvellä. Yrityksellä on käytössään kaksi 
huoltoautoa, joiden avulla huollot ja korjaukset on mahdollista tehdä asiakkaan 
luona laajalla alueella. (Ylikoski 2015.) 
 
2.1 Koskitraktori Oy:n ja Kaijalan Ky:n yhdistyminen 
Koskitraktori Oy teki vuoden 2015 maaliskuussa yrityskaupan samassa kiinteis-
tössä toimineen Kaijala Ky:n liiketoiminnoista, lukuun ottamatta Kaijala Ky:n 
kuljetustoimintaa.. Yrityskaupan myötä Koskitraktori Oy jatkaa Kaijala Ky:n ras-
kaankaluston huolto- ja korjaustoimintaa sekä päällirakenteiden valmistusta. 
Raskaankaluston toiminnoille on käytössä aputoiminimi Koskitrucks. Kaijala 
Ky:n kolme korjaamotyöntekijää on siirtynyt Koskitraktori Oy:n palvelukseen. 
(Ylikoski 2015.) 
 
Kaijala Ky on syntynyt vuonna 2004 Kuljetus Kaijala Ky:n ja Pudis Metal Ay:n 
yhdistymisen tuloksena (Kaijala Ky 2014). Käytännössä Koskitraktori Oy on os-
tanut Kaijala Ky:ltä aikoinaan Pudis Metal Ay:n mukana tulleen liiketoiminnan ja 
Kaijala Ky keskittyy jatkossa vain kuljetustoimintaan.  
 
Koskitraktori Oy työllistää tällä hetkellä omistajiensa Pirkka ja Veli-Heikki Yli-
kosken lisäksi yhteensä kuusi työntekijää. Koskitraktori Oy:n liikevaihto vuonna 
2014 oli 609 000 euroa (Ylikoski 2015). Liikevaihto tulee kasvamaan huomatta-
vasti yrityksen kasvun seurauksena.  
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2.2 Varastonohjauksen nykytila kohdeyrityksessä 
Varastonohjaus kohdeyrityksessä on ollut tähän saakka työntekijöiden muistiin 
ja kokemukseen perustuvaa toimintaa. Käytössä ei ole ollut varastonohjauk-
seen hyvin soveltuvaa järjestelmää. Kohdeyrityksessä on otettu tammikuussa 
2015 käyttöön KoneFutur-järjestelmä, joka tarjoaa kattavat ominaisuudet  va-
rastoon ja koko tilaus- toimitusketjun ohjaukseen. Aikaisemmin Koskitraktori 
Oy:llä on ollut käytössä HelpostiLasku-ohjelma, jonka ominaisuudet muuhun 
kuin laskutukseen ovat rajalliset. Kaijala Ky:llä on ollut käytössään Passeli-
ohjelmisto, joka tarjoaa varsin monipuolisia ominaisuuksia. Ohjelmiston varas-
tonohjaukseen tarjoamia ominaisuuksia ei ole kuitenkaan juurikaan hyödynnet-
ty. (Ylikoski 2015.) 
 
Koskitraktori Oy:llä on ennestään ollut maatalouskoneiden varaosavarasto ja 
Kaijala Ky:n kanssa tehdyn yrityskaupan myötä nykyisin myös raskaankaluston 
varaosavarasto. Molemmat varastot on talven ja kevään 2015 aikana siirretty 
KoneFutur-järjestelmän tietokantaan. 
 
KoneFutur ei ole vielä kovin tehokkaassa käytössä, vaan menossa on käyt-
töönotto- ja opetteluvaihe. Tavaran tilaus tehdään vielä pitkälti asentajien nä-
kemyksen mukaan ja esimerkiksi automaattiset tilausrajat on asetettu vasta 
muutamille nimikkeille. Työntekijöiden muistin varassa toimiva varastonohjaus 
aiheuttaa puutetilanteita ja myös ylimääräisen tavaran tilaamista. 
 
Asentajat merkkaavat asennustöissä käyttämänsä varaosat ja muut tuotteet 
laskutusvihkoon, jonka perusteella toimistotyöntekijä laskuttaa asiakkaita Kone-
Futurin avulla. Suoraan ulos myytävät tuotteet menevät useimmiten suoraan 
järjestelmään, sillä niiden myynnin hoitaa varaosamyyjä ja toimistotyöntekijä. 
Tilattavat tuotteet merkataan tilausvihkoon, josta tilaukset tehdään KoneFuturin, 
tavarantoimittajien palveluiden tai sähköpostin kautta. Tilauksia tehdään myös 
puhelimitse. Ennen asentajat ovat tilanneet itse puhelimella tarvitsemansa tuot-
teet, mutta nyt ohjeena on tehdä tilaukset toimistotyöntekijän kautta, jotta tilaus- 
ja laskutusasiat pysyvät hallinnassa. 
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Koskitraktori Oy:n kummassakaan varastossa ei ole ollut käytössä osoitteistoa 
hyllypaikkojen merkitsemiseen. Varastoissa on paljon pieniä tuotteita, joita on 
hankala löytää ilman tiettyä hyllypaikkaa. Työntekijät, joilla on vuosien työkoke-
mus yrityksessä, kyllä löytävät tarvitsemansa tuotteet, mutta uudelle työntekijäl-
le tilanne on hankala. Kun varaosamyyntiä kehitetään, myös varastojen tavara-
virta kasvaa. Tämä aiheuttaa varastoihin jatkuvan muutostilan, jolloin myös 
vanhoilla työntekijöillä voi tulla hankaluuksia löytää tuotteita. Tämän takia hylly-
paikkojen määrittäminen katsotaan tarpeelliseksi kohdeyrityksessä. 
 
Kohdeyrityksessä ei ole tähän mennessä kovin paljoa panostettu varastonohja-
ukseen, vaan varastot ovat toimineet ”omalla painollaan”. Toimivat varastotilat 
ja KoneFutur-järjestelmä antavat kuitenkin hyvän lähtökohdan varastonohjauk-
sen kehittämiselle. Pk-yrityksille on tyypillistä, että fokus on tiukasti ydinliiketoi-
minnassa, jolloin monet muut liiketoiminnan osa-alueet jäävät aluksi vähemmäl-
le huomiolle. 
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3 VARASTOINTI KÄSITTEENÄ 
Varastoinnilla tarkoitetaan erilaisten materiaalien säilyttämistä. Materiaali voi 
olla jokin raaka-aine, puolivalmiste, tavara tai tuote. Varastointi on osa logistista 
ketjua. Käytännössä jokainen tuote, tavara tai esine on ollut jossain vaiheessa 
varastoituna matkalla raaka-aineesta valmiiksi tuotteeksi ja kuluttajan käyttöön. 
Kuluttajan näkökulmasta usein logistiikan ajatellaan tarkoittavan lähinnä tavaran 
kuljettamista paikasta toiseen, mutta laajemmin ajateltuna myös tavaran valmis-
tusprosessi on osa logistista ketjua. Itse asiassa koko tuotteen elinkaari on lo-
gistinen ketju, raaka-ainelähteiltä aina kierrätykseen tai jätteeksi asti. Tähän 
ketjuun sisältyy monia vaiheita joissa varastoinnille on tarvetta. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 12–17; Sakki 2014, 6-7 & 72.) 
 
3.1 Varastoinnin syitä 
Varastointi ei ole mikään itseisarvo, sillä varastot aiheuttavat kuluja yritykselle 
tai muulle varastonpitäjälle. Varastointi ei suinkaan nosta varastossa olevan 
materiaalin arvoa, lukuun ottamatta esimerkiksi joitakin viinejä ja juustoa. Varas-
tointi on kuitenkin usein välttämätöntä yrityksen sujuvan toiminnan varmistami-
seksi. (Hokkanen & Karhunen 2014, 125–126; Sakki 2014, 76; Sakki 1997, 73.) 
 
Valmistavassa teollisuudessa on usein tarpeellista pitää riittävää puskurivaras-
toa komponenteille ja varaosille. Mikäli puskurivarastoa ei ole, valmistusproses-
si on altis häiriöille. Euron arvoisen komponentin loppuminen hetkellisen toimi-
tusvaikeuden takia voi pysäyttää koko tuotannon ja aiheuttaa mittavat tuotan-
non menetykset sekä tappion.  
 
Tuotteiden myynnin puolella varastot liittyvät usein halutun palvelutason ylläpi-
tämiseen. Asiakkaat pitävät tuotteiden suoraan hyllystä löytymistä hyvän palve-
luna. Monet asiakkaat ostavat tuotteen sieltä, mistä sen saa nopeimmin. Paljon 
kysyttyjä tuotteita onkin syytä pitää varastossa hyvän toimituskyvyn ja palvelun 
varmistamiseksi. Myös vähemmän kysyttyjä tuotteita on hyvä olla sopiva perus-
valikoima varastossa, mutta vain vähän nimikettä kohti. Yrityksen tulee määritel-
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lä tavoiteltu palvelutaso. Sataprosenttiseen palvelutasoon pyrkiminen ei ole jär-
kevää, sillä käytännössä varaston koko kasvaa turhan suureksi, jos kaikille asi-
akkaille pitäisi löytyä heidän tarvitsemansa tuote suoraan varastosta. (Hokka-
nen & Virtanen 2012, 82–83; Logistiikan Maailma 2014.) 
 
Suomi on laaja ja harvaanasuttu maa, joten kuljetuskustannukset ovat usein 
yksi syy ostaa tavaraa varastoon. Esimerkiksi Keski-Eurooppaan verrattuna 
kuljetusvolyymit ovat pieniä ja kuljetuskustannusten osuus tuotteen hinnasta 
nousee helposti korkeaksi, etenkin Pohjois-Suomessa. Niinpä kuljetuskustan-
nusta tuotetta kohti pyritään laskemaan tilaamalla kerralla suurempia eriä tava-
raa. Tässä on kuitenkin vaarana varaston hallitsematon kasvu. Parempi vaihto-
ehto olisi esimerkiksi kehittää yhteistyötä alueen muiden yrittäjien kanssa ja yh-
distää kuljetuksia. Toimiessaan se mahdollistaisi tiheämmän toimitusvälin ja 
kohtuulliset logistiikkakustannukset. (Hokkanen & Karhunen 2014, 192–193; 
Sakki 1997, 58–61; Sakki 2014, 58–60.) 
 
Määrällisesti suuri varasto voi olla myös merkki huonosta suunnittelusta. Varas-
to alkaa helposti kasvaa, jos tavaraa tilataan asiaa sen enempää miettimättä. 
Jos logistiikan suunnitteluun paneudutaan, varasto voi olla mahdollista jopa 
poistaa kokonaan. Se vaatii osto- ja myyntitoiminnan tasapainottamista ja jatku-
vaa suunnittelua. Ylisuuri ja hitaasti kiertävä varasto sitoo paljon pääomaa, joka 
on pois muusta yrityksen toiminnasta. (Sakki 1997, 76–77.)  
 
3.2 Varastotyypit 
Varaston ei tarvitse olla erikseen materiaalin säilyttämiseen tarkoitettu tila, vaan 
varasto voi syntyä mihin tahansa. Esimerkiksi korjaamohallin nurkkaan kerätyt 
tavarat muodostavat varaston, vaikka sitä ei välttämättä tule ajatelleeksi. Tällai-
set varastot myös yleensä syntyvät huomaamatta, kun tavaroita siirrellään pois 
päivittäisen toiminnan tieltä. (Sakki 1997, 62 & 73.) 
 
Varastot voidaan jakaa erilaisiin varastotyyppeihin niiden käyttötarkoituksen 
mukaan. Erityyppiset varastot sijaitsevat jalostuksen eri vaiheissa, joten varas-
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totyypit voi jakaa karkeasti kahteen ryhmään: valmistukseen ja jakeluun liittyviin 
varastoihin.  
 
Valmistukseen liittyvät varastot: 
1. Raaka-ainevarasto 
Raaka-ainevarastossa säilytetään valmistuksessa tarvittavaa raaka-ainetta 
tai esimerkiksi lämmön- ja sähköntuotannossa tarvittavaa polttoainetta. Tyy-
pillisesti raaka-ainevarastossa on vähän nimikkeitä, mutta paljon tavaraa. 
(Hokkanen & Karhunen 2014, 127–128.)  
 
2. Puolivalmiste- eli välivarasto 
Välivarastoja syntyy valmistusprosessin osien välille. Keskeneräiset tuotteet 
odottavat välivarastossa seuraavaan työvaiheeseen siirtymistä. Tavallisesti 
välivarastot sijaitsevat tuotantolinjan välittömässä läheisyydessä. (Hokkanen 
& Karhunen 2014, 127–128.) 
 
3. Valmiste- eli tuotevarasto 
Valmiit tuotteet varastoidaan tuotevarastoon, josta ne toimitetaan eteenpäin.  
 
4. Tarvikevarasto 
Tarvikevarastossa säilytetään tuotannossa tarvittavia tarvikkeita ja kom-
ponentteja. (Hokkanen & Karhunen 2014, 127–128.) 
 
5. Työvälinevarasto 
Nimensä mukaan työvälinevarastossa säilytetään työvälineitä, kuten työka-
luja, henkilösuojaimia ja asusteita (Hokkanen & Karhunen 2014, 127–128.) 
 
Jakeluun liittyvät varastot: 
1. Tukkuvarasto 
Tukkuvarasto toimii jakelukanavana vähittäismyyjien myyntivarastoihin. Tuk-
kuvarastoissa on yleensä laaja valikoima nimikkeitä ja paljon tavaraa. Tuot-
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tajat toimittavat tukkuun suuria eriä tavaraa ja tukku jakelee tavaran pie-
nemmissä erissä lukuisille jälleenmyyjille. Tukkuvarasto palvelee laajaa alu-
etta, esimerkiksi koko maakuntaa. (Hokkanen & Karhunen 2014, 127–128.)  
 
2. Myyntivarasto 
Tukusta tavaraa hankkivilla jälleenmyyjillä on tavallisesti oma myyntivarasto, 
jonka avulla ne palvelevat omia asiakkaitaan. Myyntivarastoon hankittavat 
erät ovat suhteellisen pieniä ja kerrallaan ulosmyytävät erät yleensä hyvin 
pieniä suhteutettuna koko materiaalivirtaan. Vähittäiskaupan varastot ovat 
myyntivarastoja. (Hokkanen & Karhunen 2014, 127–128.) 
 
3. Kaupintavarasto 
Kaupintavarasto on ulkopuolisen yrityksen tarjoama palvelu, jossa palvelun-
tarjoaja huolehtii tuotteiden varastoinnista asiakasyrityksen tiloissa. Asia-
kasyritystä laskutetaan kulutettujen tuotteiden perusteella. Tyypillinen käyt-
tökohde kaupintavarastolle on halvat nimikkeet, joita kulutetaan paljon. (VTT 
tiedotteita 2406 2007.) 
 
4. Varmuusvarasto 
Varmuusvarastoilla pyritään varautumaan erilaisiin häiriötilanteisiin ja kysyn-
täpiikkeihin. Tavoitteena on pitää tuotteen saatavuus hyvänä häiriöistä huo-
limatta. Myös valtion huoltovarmuuskeskuksen ylläpitämät varastot ovat 
varmuusvarastoja. Niiden avulla pyritään varmistamaan esimerkiksi polttoai-
neiden riittävyys poikkeusolosuhteissa. (Hokkanen & Karhunen 2014, 127–
128.) 
  
5. Terminaalivarasto 
Terminaalivarasto on osa logistista ketjua. Esimerkiksi tukusta tuotteet voi-
vat tulla junalla terminaalivarastoon, josta tuotteet kuljetetaan autokalustolla 
perille asiakkaalle. Tuotteet eivät viivy pitkään terminaalivarastossa, vaan 
yleensä ne jatkavat matkaa jo saman päivän aikana. Parhaassa tapaukses-
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sa tuotteet siirretään suoraan kuljetusvälineestä toiseen ja varsinaista varas-
tointia ei edes tapahdu. (Hokkanen & Karhunen 2014, 127–128.) 
 
6. Tullivarasto 
Tullivarastossa säilytetään maahan tulevaa, tullaamista odottavaa tavaraa. 
Siellä voi olla myös jo tullattuja, mutta kuljetusta odottavaa tavaraa. (Hokka-
nen & Karhunen 2014, 127–128.) 
 
3.3 Varastoinnin kustannukset 
Materiaalin varastoiminen aiheuttaa kustannuksia. Varastoihin sitoutuu merkit-
täviä pääomia niin yritystasolla, kuin kansantaloudenkin näkökulmasta. Sitoutu-
nut pääoma on pois yrityksen muusta toiminnasta ja kehittämisestä. (Sakki 
1997, 62–63.) 
 
Varaston pitoon liittyy paljon erilaisia kuluja. Näitä ovat etenkin työvoimakustan-
nukset, tavarankäsittelyyn liittyvät koneet, laitteet ja järjestelmät sekä varastoti-
lojen ylläpitoon menevät kustannukset, kuten lämmitys ja sähkö. Varastossa 
olevat tavarat tulee myös vakuuttaa, jolloin maksun suuruus riippuu varaston 
arvosta. Kaikki kulut tulee huomioida tuotteiden hinnoittelussa, joten varastointi 
nostaa tuotteen hintaa asiakkaalle. Huonon varastonohjauksen suunnittelun 
takia tuotteiden hinta voi nousta turhaan ja yrityksen kilpailukyky heikentyä. 
(Sakki 1997, 62–63.) 
 
Koska varastointi ei lisää tuotteen arvoa, vaan ennemmin laskee sitä, on syytä 
pitää varaston arvo ja -taso mahdollisimman alhaisena. Se ei tarkoita välttämät-
tä palvelutason heikkenemistä, mikäli jatkuva suunnittelu on käytössä varas-
tonohjauksessa. (Sakki 1997, 71–73.) 
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3.4 Varaston tunnusluvut   
Varastonohjauksen tehokkuutta voidaan tarkastella erilaisten tunnuslukujen 
avulla. Tavallisin tunnusluku on varaston kierto. Se voidaan laskea kaavan 1 
mukaan jakamalla tuotteiden myynnin arvo vuoden aikana varaston arvolla.  
 
 
𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛 𝑘𝑖𝑒𝑟𝑡𝑜 =  
𝑣𝑢𝑜𝑑𝑒𝑛 𝑘ä𝑦𝑡𝑡ö 𝑡𝑎𝑖 𝑚𝑦𝑦𝑛𝑡𝑖 (𝑜𝑠𝑡𝑜ℎ𝑖𝑛𝑛𝑜𝑖𝑛)
𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑗𝑒𝑛 (𝑘𝑒𝑠𝑘𝑖)𝑎𝑟𝑣𝑜(𝑜𝑠𝑡𝑜ℎ𝑖𝑛𝑛𝑜𝑖𝑛)
 (1) 
Kaavan tuloksena saadaan luku, joka kertoo kuinka monesti varaston tuotteet 
keskimäärin vaihtuvat vuoden aikana. Mitä suurempi luku on, sitä parempi ja 
nopeampi on varastonkierto. Esimerkiksi luku 12 tarkoittaa, että varasto vaihtuu 
keskimäärin kerran kuukaudessa. Laskenta tehdään tavallisesti tietyn hetken 
varasto perusteella, sillä keskivaraston seuraaminen voi olla hankalaa. Varas-
ton kierto on hyvä mittari etenkin vähittäiskaupan varastojen tehokkuuden tar-
kasteluun. (Sakki 2014, 55–56.) 
 
Teollisuudessa, jossa on raaka-aine-, puolivalmiste- ja valmistevarastoja, kaava 
1 soveltuu vain raaka-ainevaraston laskentaan. Valmiiden tuotteiden kierto voi-
daan laskea seuraavan kaavan 2 mukaan: 
 
 
𝑣𝑎𝑙𝑚𝑖𝑠𝑡𝑒𝑡𝑡𝑢𝑗𝑒𝑛 𝑡𝑢𝑜𝑡𝑡𝑒𝑖𝑑𝑒𝑛 𝑘𝑖𝑒𝑟𝑡𝑜 =
𝑣𝑎𝑙𝑚𝑖𝑠𝑡𝑢𝑘𝑠𝑒𝑛 𝑎𝑟𝑣𝑜 𝑣𝑢𝑜𝑑𝑒𝑠𝑠𝑎
𝑣𝑎𝑙𝑚𝑖𝑠𝑡𝑒𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛 𝑎𝑟𝑣𝑜
 (2) 
(Sakki 2014, 55–56.) 
 
Kolmas käyttökelpoinen mittari varaston kierron mittaamiseen on kaavassa 3 
esitetty varaston pysähdysaika. Se kuvaa varaston riittävyyttä vuorokausissa (d) 
keskimääräisen myynnin tai kulutuksen toteutuessa. Pysähdysaika on syytä 
saada mahdollisimman pieneksi, sillä varastointi aiheuttaa kustannuksia ja se ei 
lisää tuotteen arvoa. 
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𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛 𝑝𝑦𝑠äℎ𝑑𝑦𝑠𝑎𝑖𝑘𝑎 = 356 ∗  
𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛𝑎𝑟𝑣𝑜
𝑣𝑢𝑜𝑠𝑖𝑚𝑦𝑦𝑛𝑡𝑖 (−𝑘𝑢𝑙𝑢𝑡𝑢𝑠)
[d] (3) 
(Sakki 2014, 56.) 
 
Jos varaston kiertonopeutta halutaan verrata tavararyhmien tai yritysten välillä, 
kiertonopeutta parempi tunnusluku on kaavassa 4 esitetty katekierto. Sen avulla 
voidaan tarkastella pääoman tuottoastetta. 
 
 𝑘𝑎𝑡𝑒𝑘𝑖𝑒𝑟𝑡𝑜 = 𝑚𝑦𝑦𝑛𝑡𝑖𝑘𝑎𝑡𝑒% ∗ 𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛 𝑘𝑖𝑒𝑟𝑡𝑜 (4) 
(Sakki 2014, 56.) 
 
Varastonohjauksen onnistumista voi tarkastella ohjaustaito-tunnusluvun avulla. 
Kaavassa 5 verrataan toimitusaikaa varaston pysähdysaikaan. 
 
  
𝑜ℎ𝑗𝑎𝑢𝑠𝑡𝑎𝑖𝑡𝑜 =  
𝑡𝑜𝑖𝑚𝑖𝑡𝑢𝑠𝑎𝑖𝑘𝑎
𝑣𝑎𝑟𝑎𝑠𝑡𝑜𝑛 𝑝𝑦𝑠äℎ𝑑𝑦𝑠𝑎𝑖𝑘𝑎
 (5) 
Ohjaustaitoa määriteltäessä täytyy ottaa huomioon, että pitkät toimitusajat kas-
vattavat myös varaston pysähdysaikaa. Mikäli toimitusajat pienenevät, kaavan 
antama luku olisi hyvä pitää ainakin samassa arvossa, kuin aikaisemmin. Tämä 
johtaa varaston pienenemiseen ja kierron nopeutumiseen samassa suhteessa 
toimitusajan kanssa. (Sakki 1997, 83–87; Hokkanen & Karhunen 2014, 132–
136.) 
 
3.5 Varaston analysointi ja luokittelu 
Varaston analysoinnin ja luokittelun avulla voidaan priorisoida varastonohjausta. 
Jo suhteellisen pienessä vähittäiskaupan varastossa voi olla tuhansia nimikkei-
tä, joten niitä on mahdotonta hallita yhtenä kokonaisuutena. Luokittelujen avulla 
voidaan etsiä nimikkeiden joukosta poikkeamia, jotka peittyvät kokonaiskeskiar-
vojen alle. Esimerkiksi tappiolliset nimikkeet voivat peittyä voittoa tuottavien ni-
mikkeiden alle liiketulosta tarkasteltaessa. Luokittelujen avulla on mahdollista 
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etsiä liiketoiminnan kannalta hyvät ja huonot tuotteet, jolloin nimikkeet voi luoki-
tella tämän perusteella. (Sakki 2014, 62.) 
   
Luokittelun perussääntönä pidetään Pareton-periaatetta, joka varastonohjauk-
seen sovellettuna tarkoittaa sitä, että 20 prosenttia nimikkeistä tuottaa 80 pro-
senttia liikevaihdosta. Tätä kutsutaan myös 20/80-säännöksi. Tarkka suhdeluku 
voi kuitenkin olla yrityksestä riippuen mitä tahansa, mutta useimmiten se on lä-
hellä 20/80 suhdetta. (Sakki 2014, 62.) 
 
3.5.1 ABC-analyysi 
ABC-analyysi pohjautuu Pareton-periaatteeseen, mutta nimikkeet on luokiteltu 
useampaan luokkaan. Tyypillisesti nimikkeet lajitellaan viiteen luokkaan, joista 
neljä on varattu aktiivisille nimikkeille ja yksi passiivisille nimikkeille. Luokittelun 
perustana voi olla esimerkiksi seuraava lajittelu: 
 
Taulukko 1. Esimerkki ABC-luokittelusta 
TUOTERYHMÄ OSUUS KULUTUKSESTA NIMIKKEIDEN MÄÄRÄ 
A 50 % 5 % 
B 30 % 15 % 
C 18 % 26 % 
D 2 % 33 % 
E 0 % 21 % 
 
Taulukosta 1 voi havaita, kuinka a- ja b-ryhmän tuotteet yhteensä kattavat 80 
prosenttia kulutuksesta, vaikka nimikkeiden suhteellinen osuus kaikista nimik-
keistä on vain 20 prosenttia. A- ja b-ryhmän tuotteet tuottavat pääosin hyvin 
voittoa, mutta c- ja d-ryhmän tuotteissa voi olla jo merkittävän paljon tappiollisia 
nimikkeitä. Näitä ei kuitenkaan kannata suin päin poistaa valikoimasta, sillä ne 
voivat olla asiakkaan kannalta hyvin tärkeitä. Tuotteet joita ei ole kulutettu lain-
kaan esimerkiksi vuoden tarkastelujakson aikana, kuuluvat e-luokkaan. Nämä 
ovat sellaisia tuotteita, joista olisi syytä päästä eroon, sillä ne aiheuttavat vain 
kustannuksia. (Sakki 2014, 63) 
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ABC-analyysin voi tehdä haluamansa parametrin pohjalta. Näitä voivat olla 
esimerkiksi myynnin arvo, liikevaihto, liiketulos, myyntikate ja kappalemääräinen 
myynti/kulutus. Jotkut parametrit voivat vaatia soveltamista ja laskentaa, ennen 
kuin analyysi on mahdollista tehdä.  Kappalemääräinen kulutus on hyvin käyttö-
kelpoinen erikoistavarakaupassa, kuten varasosakaupassa, missä tuotteiden 
myyntihinnan vaihtelu on suurta. Arvokas tuote voi nimittäin myynnin arvon pe-
rusteella tehdyssä analyysissä sijoittua a-ryhmään, vaikka kyse olisi yksittäis-
kappaleen erikoistoimitus, eikä normaalisti valikoimassa oleva nimike. (Sakki 
2014, 63.) 
 
Nykyisissä tietojärjestelmissä on yleensä valmiit työkalut ABC-analyysin teke-
miseen, joten se on varsin helppoa. Sitä kannattaakin käyttää, sillä analyysin 
tuloksena saa hyvin konkreettista tietoa varaston tilanteesta ja se on hyvä apu-
valin tavaran hankintaan. 
 
Suurimmat voimavarat varastonohjauksessa on järkevää keskittää a ja b-
ryhmien nimikkeisiin. Koska c- d- ja e-ryhmän tuotteet ovat enemmän ja vä-
hemmän marginaalituotteita ja niitä on laaja valikoima, runsaan työajan käyttä-
minen niiden ohjaukseen ei välttämättä ole kannattavaa. (Hokkanen & Virtanen 
2012, 75.) 
  
3.5.2 XYZ-analyysi 
XYZ-analyysin perusperiaatteet ovat samat, kuin ABC-analyysissä. XYZ-
analyysissä nimikkeet luokitellaan niihin kohdistuneiden tapahtumamäärien pe-
rusteella. Luokittelu pyritään tekemään siten, että tapahtumien jakautuminen 
noudattaa mahdollisimman hyvin 20/80 – sääntöä. Luokittelu voi olla seuraavan 
kaltainen: 
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Taulukko 2. Esimerkki XYZ-luokittelusta 
LUOKKA OSUUS TAPAHTUMISTA 
X 50 % 
Y 30 % 
Z 18 % 
zz 2 % 
z0 0 % 
 
XYZ-analyysin pohjalta on hyvä suunnitella tuotteiden sijoittelua varastoon. X-
luokan tuotteet kannattaa sijoitella keräilyn kannalta parhaille paikoille, sillä näi-
hin tuotteisiin kohdistuu eniten tapahtumia. Näin voidaan säästää varastossa 
vietettyä työaikaa. Tuotteilla, joiden tapahtumamäärä on suuri, on tasaisin me-
nekki. Näiden kohdalla voi olla mahdollista parantaa varaston kiertoa. (Sakki 
2014,67.) 
 
3.6 Varaston järjestys 
Varaston järjestyksellä on suuri merkitys varaston toimivuuteen. Hyvin toimiva 
varasto vähentää turhaa työtä ja siten parantaa tehokkuutta. Toimivuuden kan-
nalta tärkeä tekijä on tavaroiden löytyminen määrätyistä paikoista nopeasti ja 
helposti. Tämän vuoksi varastoon on hyvä kehittää looginen järjestelmä tava-
roiden hyllypaikkojen merkitsemiseen. Se voi olla hyvinkin erilainen erilaisissa 
varastoissa, mutta pääasia on, että se on selkeä ja toimiva.  
 
Tavaroiden nouto varastosta on nopeaa, kun hyllypaikan näkee suoraan varas-
tonohjausjärjestelmästä tai muusta tietokannasta. Tavaroiden etsimiseen ei kulu 
turhaa aikaa ja työvoimakulut vähenevät. Vastaavasti tavaroille määrätyt hylly-
paikat helpottavat myös hyllytystyötä. Hyllypaikoituksen hyödyt korostuvat eri-
tyisesti isoissa varastoissa, missä tavaraa on paljon ja työvoiman vaihtuvuus 
suurta. Vähittäismyyjien varastot ovat usein sen verran pieniä, että tavarat löy-
tyvät ilmankin hyllypaikkoja, mutta hyötyä hyllypaikoituksesta on myös niissä. 
(Hokkanen & Virtanen 2012, 95.) 
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Tavaroiden ja tavararyhmien sijoittelu varastossa tulee suunnitella siten, että 
keskimääräinen keräilyssä kuljettu matka ja vietetty aika jäisi mahdollisimman 
pieneksi. Tämä tarkoittaa sijoittelun kannalta sitä, että eniten käytetyt tavarat 
ovat lähellä varaston pääkulkuväyliä ja siten helposti kerättävissä. Vähän kulu-
vat tavarat voivat olla varaston osissa, jotka ovat vaikeammin saavutettavissa. 
Tuotteiden sijoittelu hyllyssä olisi hyvä järjestää siten, että painavat tavarat ovat 
alatasoilla ja kevyet ylempänä. Paljon kuluvat kooltaan pienet tuotteet olisi hyvä 
sijoittaa tasoille, jotka ovat hyvin käden ulottuvilla ja näkyvillä. Edellä mainitut 
asiat koskevat lähinnä varastoja, jossa keräily tapahtuu käsin. (Sakki 2014, 67.)  
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4 MATERIAALIN HANKINTA JA MYYNTI 
Prosessia tavaran tilaamisesta toimittamiseen kutsutaan tilaus- toimitusketjuksi. 
Laajassa merkityksessä tilaus-toimitusketju kattaa koko tuotteen logistisen ket-
jun raaka-ainelähteiltä kuluttajalle. Kun kuluttuja ostaa tuotteen, siitä lähtee sig-
naali tilaus- toimitusketjun läpi ja tuote toimitetaan kuluttajalle. Tieto siis kulkee 
ketjussa takaperin kohti valmistajaa ja materiaali kohti kuluttajaa. Tässä yhtey-
dessä tilaus- toimitusketjua tarkastellaan pienemmässä mittakaavassa tavaran-
toimittajien ja yrityksen, sekä asiakkaiden välisenä prosessina. (Sakki 2014, 4-
5.) 
 
Materiaalin ostotoiminta on keskeinen osa varastonohjausta. Ostotoiminnan 
huolellinen suunnittelu on tärkeää yrityksen kustannustehokkuuden kannalta. 
Huonosti suunniteltu ostotoiminta yrityksessä johtaa monenlaisiin ongelmiin. 
Vähittäiskauppaa harjoittavassa yrityksessä varasto lähtee helposti kasvamaan 
tarpeettoman suureksi, etenkin jos yrityksellä ei ole käytössään varastonohja-
ukseen, sekä myyntiin ja laskutukseen hyvin soveltuvaa tietojärjestelmää. Kun 
varaston tilanteesta ei ole saatavana riittävästi luotettavaa tietoa, tavaraa tila-
taan usein varmuuden vuoksi varastoon, vaikka tarvetta ei todellisuudessa olisi. 
Näin toimien, ennen pitkää passiiviset varastotasot nousevat suhteettoman suu-
riksi ja varaston kierto hidastuu. Niinpä ostomäärien ja kulutuksen tulisi olla ta-
sapainossa. (Sakki 2014, 89.) 
 
4.1 Tavarantoimittajat 
Yritysten ostotoiminnassa on yleisenä suuntauksena käyttää yhä harvempia 
tavarantoimittajia. Samaan aikaan yhteistyötä yrityksen ja tavarantoimittajan 
välillä pyritään kehittämään tiiviimmäksi. Yhteistyöllä on saavutettavissa merkit-
täviä kustannussäästöjä. Ensinnäkin ostojen keskittäminen yhteen paikkaan 
lisää tilausten volyymia ja tekee yrityksestä mielenkiintoisemman asiakkaan 
tavarantoimittajan silmissä. Suurempia määriä ostaessa voi olla mahdollista 
saada lisäalennusta ostohinnasta. Tavarantoimittajien kanssa voi myös sopia 
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edullisia kuljetussopimuksia ja siten vaikuttaa tuotteen kokonaishintaan. (Sakki 
2014, 127–129.) 
 
Yhteistyön myötä turhaa paperin pyörittelyä on mahdollista vähentää, sillä usein 
on mahdollista siirtää koko yritysten välinen tiedonvaihto sähköisesti hoidetta-
vaksi yritysten tietojärjestelmien avulla. Tiedonvaihtoon sisältyy kaikki tilaus-, 
osto-, myynti- ja laskutustoiminta. Jos aikaisemmin vaikkapa laskutuksen hoi-
toon meni työaikaa keskimäärin puoli tuntia, niin tietojärjestelmien avulla saat-
taa hoitua parilla klikkauksella. Ostotilaukset mahdollisesti lähtevät täysin auto-
maattisesti tavarantoimittajalle. (Sundqvist 2015.) 
 
Mikäli tuotteita hankitaan sieltä täältä, yhteistyön tuomat edut jäävät saamatta. 
Vähän ja harvoin tilaava asiakas ei ole kiinnostava tavarantoimittajan näkökul-
masta, eikö mielenkiintoa yhteistyön kehittämiseen välttämättä löydy. Pienissä 
tilausmäärissä tuotteiden yksikköhinnat nousevat korkeiksi. Lukuisat toimittajat 
myös lisäävät paperitöitä taloushallinnossa, sillä usein suoria linkkejä tietojärjes-
telmän kautta satunnaisiin tavarantoimittajiin ei ole luotu. Tarpeettoman usean 
tavarantoimittajan käyttämistä kutsutaan ongelmiensa vuoksi liiketoiminnan sir-
paloitumiseksi. (Sakki 2014, 127–129.) 
 
Joidenkin tuoteryhmien kohdalla hankintatoimintaa on mahdollista helpottaa 
tilaamalla tuoteryhmän tuotteet valmiina palveluna kaupintavaraston periaatteel-
la. Kaupintavaraston tuotteet omistaa palvelun tarjonnut yritys siihen saakka, 
kunnes niitä otetaan käyttöön. Palveluntarjoaja käy säännöllisesti täyttämässä 
varaston ja laskuttaa asiakasyritystä kulutuksen mukaan. Tässä mallissa tuot-
teiden yksikköhinta voi olla korkeampi, mutta kun tarkastellaan yrityksen tilaus- 
toimitusketjun kuluja kokonaisuutena, niin kaupintavarasto tulee usein edulli-
semmaksi tavaksi hankkia tuotteet verrattuna perinteiseen tapaan. Tyypillisiä 
kaupintavaraston tuotteita ovat erilaiset pientarvikkeet, kuten ruuvit ja mutterit. 
(Sakki 2014, 93.) 
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4.2 Tuotevalikoima 
Vähittäiskauppiaan tulee määritellä tuotevalikoiman laajuus. Ei ole välttämättä 
helppoa arvioida, mille tuotteille riittää kysyntää ja siten kannattaa hankkia va-
rastoon. Liian laaja valikoima tuotteitta aiheuttaa sen, että varastossa on paljon 
passiivisia tuotteita, jotka eivät mene kaupaksi tai kierto on erittäin hidas. Tällai-
set tuotteet ovat usein tappiollisia ja ne kannattaa karsia varastosta. Jonkin ver-
ran varastossa voi pitää myös näitä tuotteita ihan hyvän palvelun nimissä, toki 
katteet kannattaa katsoa kohdilleen. Valikoima kannattaakin pitää järkevissä 
rajoissa ja pitää varastossa vain todennäköisesti kaupaksi menevää tavaraa. 
Harvinaiset tuotteet voi toimittaa tilausmyyntinä, sillä usein näiden kohdalla 
asiakas ei edes odota niiden löytymistä suoraan hyllystä. (Sakki 2014, 122–
123.) 
 
Jos yrittäjällä ei ole luotettavaa historiatietoa eri tuotteiden menekistä, niin tava-
rantoimittajilta kannattaa kysyä apua perusvalikoiman luomisessa. Tavarantoi-
mittajilla on hyvä käsitys eri tuotteiden kysynnästä, sillä niillä on yleensä kehit-
tyneet järjestelmät varaston ohjaukseen ja luotettavaa tilastotietoa. Yhteistyö 
tavarantoimittajien kanssa on muutenkin tärkeää saumattoman tilaus- toimitus-
ketjun saavuttamiseksi. Hyvin toimiva yhteistyö lisää joustavuutta molemmin 
puolin. (Sundqvist 2015.) 
 
4.3 Kuljetuskustannukset 
Suomessa ostovolyymit ovat suurimmillaankin pieniä esimerkiksi Keski-
Eurooppaan verrattuna. Lisäksi kuljetusmatkat ovat pitkiä. Näistä syistä kulje-
tuskustannusten osuus tuotteen hinnasta on verrattain suuri. Tämä korostuu 
erityisesti harvaanasutussa Pohjois-Suomessa. Yritykset voivat yhteistyöllä pyr-
kiä pienentämään kuljetuskustannuksia. On tehokkaampaa yhdistää eri yrityksi-
en toimitukset samaan kuljetukseen, kuin kaikilla tilata tuotteensa eri kuljetuksil-
la. Kun kuljetuksen volyymi nousee, kuljetuskustannus tuotetta kohti laskee. 
Myös toimitustiheyttä voi olla mahdollista kasvattaa ilman, että kustannukset 
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nousee merkittävästi. (Hokkanen & Karhunen 2014, 192–193; Sakki 2014, 88–
89.) 
 
Tuotekohtaisiin kuljetuskustannuksiin voi myös vaikuttaa sopivien ostoerien 
avulla. Monesti kannattaa tilata enemmän kerralla ja harvoin, jotta kuljetuskus-
tannukset pysyisivät kohtuullisina, etenkin jos tuotteiden yksikköhinta on halpa. 
Tavarantoimittajat myyvät mielellään tavaraa isoissa erissä ja antavat pal-
jousalennuksia. Tiheä toimitusrytmi ja pienet erät tarkoittaa tavallisesti suuria 
kustannuksia tuotetta kohti. Erikoistavarakaupassa, kuten varaosakaupassa, 
toimituskulut eivät välttämättä kuitenkaan nouse liian suureksi verrattuna tuot-
teen hintaan ja asiakas on valmis maksamaan nopeasta palvelusta. (Sakki 
2014, 88–89.)   
 
4.4 Tuotteiden hinnoittelu 
Tuotteiden oikea hinnoittelu on ensiarvoisen tärkeää yrityksen kannattavuuden 
kannalta. Hinnassa pitäisi pystyä ottamaan huomioon kaikki tuotteen käsittelyyn 
liittyvät kustannukset. Näitä ovat esimerkiksi työvoima-, varastointi- ja kuljetus-
kustannukset. Työvoimakustannuksiin sisältyy kaikki osto-, varastointi- ja myyn-
titapahtumiin käytetty työaika. Varastointikulut sisältävät muun muassa varaston 
kiinteät kustannukset. Kuljetuskustannukset muodostavat yleensä suuren osan 
yksittäisen tuotteen käsittelykustannuksista. Kaikki nämä ja muutkin kulut tulee 
saada tuotteiden hintaan, jotta yritystoiminta olisi kannattavaa. Mikäli tuotteisiin 
kohdistuvia kuluja ei ole laskettu, eikä katteita saatu kohdilleen, yllättävän suuri 
osa tuotteista voi olla todellisuudessa tappiollisia. Tätä ei välttämättä tuloksesta 
huomaa, sillä joidenkin tuoteryhmien hyvä myynti ja kate peittävät nämä tappiot 
ja nostaa tuloksen positiiviseksi. (Sakki 2014, 123–124.) 
 
4.5 Optimiostoerän määrittäminen 
 Optimaalisten ostoerien määrittäminen kullekin tuotteelle auttaa laskemaan 
varastoon sitoutuneen pääoman arvoa. Laskennan tuloksena saadaan sellainen 
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ostoerän koko, jonka kokonaiskustannukset ovat alhaisimmat. Optimiostoerän 
(EOQ, Economic Order Quantitiy) voi laskea Wilsonin kaavan 6 avulla: 
 
 
𝐸𝑂𝑄 = √
2 ∗ 𝐶𝑜 ∗ 𝐷
𝐶𝑖 ∗ 𝑈
 
Co = toimituserän kokonaiskustannus 
D = vuosikulutus (kpl) 
U = ykskköhinta 
Ci = Varastointikustannus  
   
(6) 
Varastointi kustannus voidaan laskea kaavasta 7: 
 𝐶𝑖 = 𝑃 ∗ 𝐹 
P = Yksikkökohtaiset hankintakustannukset (euroa/kpl) 
F = ylläpitokustannusten tekijä % (yleensä 10-15% hankintakus-
tannuksista) 
(7) 
 
Laskennassa ongelmaksi voi tulla ongelmaksi hankinta- ja varastointikustan-
nuksen tarkka määrittäminen. Wilsonin ei myöskään huomioi haluttua palvelu-
tasoa, mutta antaa kuitenkin hyvän lähtökohdan optimaalisen ostoerän koon 
määrittämiseen. (Hokkanen & Virtanen 2012, 77–78; Hokkanen & Karhunen 
2014, 204.) 
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Kuvio 1. Optimiostoerän määrittäminen (Vierros 2009) 
 
4.6 Menekin ennustaminen 
Tuotteiden tulevaa menekkiä on mahdollista ennustaa historiatietojen pohjalta. 
Edellisen tarkastelukauden keskimääräisen menekin perusteella voi eri keinoja 
hyödyntämällä arvioida tulevaa menekkiä.  Yleisiä laskennassa käytettyjä me-
netelmiä ovat liukuvan keskiarvon ja eksponenttitasoituksen menetelmät. Sään-
nöllisellä tulevan menekin arvioimisella voidaan alentaa varastoimisen tarvetta 
huomattavasti. (Sakki 2014, 95.) 
 
Historiatiedoista laskettu menekin keskiarvo on paras ennuste tulevalle menekil-
le, mikäli päivä- tai viikkokohtainen menekki on vaihdellut täysin sattumanvarai-
sesti keskiarvon molemmin puolin. Liukuva keskiarvo on kehittyneempi versio 
tavallisesta keskiarvon laskemisesta. Siinä lasketaan aina laskenta hetkestä 
taaksepäin tietyn ajanjakson menekin keskiarvo. Ajanjakson pituus voi olla 
vaikka kuukausi, mutta se ei ole sidottu kalenterikuukausiin. (Sakki 2014, 96–
97.) 
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4.7 Tilausmallit 
Ostotoiminnan apuna voidaan käyttää erilaisia tilausmalleja. Tuoteryhmästä 
riippuen tilausmallit voivat olla erilaisia saman varaston tuotteiden kesken. Kaik-
ki mallit on toimivia oikein käytettynä ja yritys itse määrittää, mitä haluaa käyttää 
ja mihin on mahdollisuudet.  
 
4.7.1 Tilauspistemalli 
Tilauspistemallissa (kuvio 2) määritellään tuotteelle varastomäärä, jonka alittu-
essa tilataan lisää tuotetta. Tilauspiste on määritetty siten, että tuotetta on riittä-
västi varastossa täydennystilauksen toimitusajan ajaksi. Lisäksi se on laskettu 
niin, että normaalitilanteessa varmuusvarastoon ei tarvitse kajota täydennystila-
uksen toimitusaikana. Varmuusvarasto otetaan käyttöön vasta odottamattoman 
kysyntäpiikin seurauksena. (Sakki 2014, 84–85.)  
 
 
Kuvio 2. Tilauspistemalli (Logistiikan Maailma 2015) 
 
4.7.2 Kahden laatikon menetelmä 
Kahden laatikon menetelmässä tuotteelle lasketaan tilauspiste. Sitä vastaavaa 
määrä tuotetta siirretään erilleen käyttövarastosta. Kun käyttövarasto loppuu, 
siirrytään käyttämään erilleen siirrettyjä tuotteita ja tehdään täydennystilaus. 
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Tilauksen saapuessa täytetään ensin erillisvarasto ja loput tuotteet menevät 
käyttövarastoon. (Sakki 2014, 85.) 
 
Kahden laatikon menetelmä soveltuu tuotteille, joiden menekki on tasaista. Me-
netelmä on varaston ohjauksen kannalta yksinkertainen, mutta ei kovin jousta-
va, jos esimerkiksi menekki tai toimitusajat muuttuu. (Sakki 2014, 85.) 
 
4.7.3 Min–maks-menetelmä  
Halutessaan voi ottaa käyttöön myös varaston ylä- ja alarajoihin perustuvan 
tilausmallin, eli min–maks-menetelmän. Siinä tuotteelle määritetään varasto-
määrän ylä- ja alaraja. Kun määrä alittaa alarajan, tuotetta tilataan lisää niin 
paljon, että määrä nousee ylärajaan. Tilauserän koko ja tilauksen ajankohta 
vaihtelee tilausten välillä. (Sakki 2014, 85.) 
 
4.7.4 Tilausvälimenetelmä 
Tilausvälimenetelmässä tilaukset tapahtuvat tasaisin väliajoin, esimerkiksi kah-
den viikon välein. Tyypillisesti varastonohjausjärjestelmä tekee tilausehdotuk-
sen, jossa tilattava määrä on asetetun varaston maksimimäärän ja varastossa 
jäljellä olevan määrän erotus. Mikäli tuotetta ei ole tilausvälillä kulutettu, järjes-
telmä ei ehdoteta sitä tilattavaksi. (Sakki 1997, 110–111.) 
 
Tilausvälimenetelmän etuna on mahdollisuus yhdistellä eri tuotteiden tilauksia, 
jolloin tilattavat määrät saadaan suuremmiksi. Toisaalta menetelmän käyttö 
vaatii suhteellisen suuren varmuusvaraston, jota tuote varmasti riittää tilausvälin 
ja toimitusajan ajaksi.     
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5 TIETOTEKNIIKKA VARASTONOHJAUKSESSA 
Tietotekniikka on nykyään erottamaton osa varastonohjausta ja kaikkea muuta-
kin toimintaa. On vaikea kuvitella yritystä ilman tietokonetta ja sillä käytettäviä 
erilaisia tietojärjestelmiä. Lähes kaikki yritysten hallinnolliset toiminnot ovat siir-
tyneet tietokoneen avulla hoidettavaksi. Yrityksillä on käytössään erilaisia omille 
toimialoilleen räätälöityjä tietojärjestelmiä, joiden avulla hoidetaan yritysten toi-
minta. On selvää, että esimerkiksi ruokakaupan tietojärjestelmä ei ole hyvä rat-
kaisu varasosakauppaan. (Chris MacKechnie 2015.) 
 
Teollisuuden tietojärjestelmät ovat laajoja kokonaisuuksia. Näitä kutsutaan toi-
minnanohjausjärjestelmiksi (ERP, Enterprise Resource Planning) ja ne sisältä-
vät koko teollisen prosessin toiminnanohjauksen raaka-aineiden hankinnasta 
valmiin tuotteen myyntiin saakka. Varastonohjaus on pieni osa ERP-
järjestelmää. Teollisen prosessin eri vaiheissa voi olla myös erillisiä tietojärjes-
telmiä, mutta yhteen kattavaan järjestelmään olisi syytä pyrkiä sujuvan toimin-
nan varmistamiseksi. (Stratman Oy 2011.) 
 
Tyypilliset kaupan-alalla käytössä olevat tietojärjestelmät ovat kevennettyjä 
ERP-järjestelmiä. Niistä puuttuu teollisuuden järjestelmien iso ja monimutkainen 
osa-alue, eli tuotannonohjaus. Kevyeen tuotannonohjaukseen, kuten korjaamo-
toiminnan ohjaukseen ominaisuuksia voi löytyä, mutta tehdasta ei kaupan jär-
jestelmillä pyöritetä. Kaupan-alalla varastonohjaus on hyvin merkittävä osa toi-
mintaa. Kattavat kaupan-alan järjestelmät sisältävät koko tilaus- toimitusketjun 
toiminnot. (Stratman Oy 2011.) 
 
5.1 Tietojen ylläpito 
Varastonohjaus perustuu tietokantaan, johon syötetään kaikki tarpeelliset tuot-
teiden tiedot. Järjestelmien antama lisäarvo perustuu täysin niihin syötettyyn 
tietoon. Jos nimikkeet ovat tietokannassa puutteellisilla tiedoilla, koko hieno jär-
jestelmä voi olla hyödytön. Kun tietojen syöttö tehdään huolella, varastonoh-
jausjärjestelmä tuottaa lisäarvoa esimerkiksi muodostamalla monipuolista, luo-
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tettavaa ja tarkkaa tilastotietoa. Järjestelmän tuottaman tiedon avulla toimintaa 
on mahdollista tehostaa kokonaisvaltaisesti. Tietojärjestelmien avulla manuaa-
lista työtä voi vähentää tuntuvasti ja se on yksi tärkeimmistä tehokkuuteen liitty-
vistä tekijöistä. Tietokone voi tehdä sekunnissa niin paljon asioita, että manuaa-
lisesti niiden tekemiseen menisi ikuisuus. (Hokkanen & Virtanen 2012, 71–72.) 
 
Tietojärjestelmiä voi pitää erehtymättöminä, sillä toisin kuin ihminen, tietokone 
ei unohtele asioita. Tietojärjestelmä muistaa ne varmasti, jos vain lähtötiedot on 
annettu oikein. Tietenkin esimerkiksi tallennusväline voi rikkoutua ja tiedot kado-
ta, mutta siihen on helppo varautua ottamalla varmuuskopioita eri välineille ja 
säilyttämällä niitä eri paikoissa.  
 
Paikkansa pitävä varastokirjanpito on varastonohjauksen tärkein perusta. Mikäli 
todelliset varastosaldot poikkeavat paljon järjestelmän tiedoista, se ei pysty tuot-
tamaan käyttökelpoista tietoa esimerkiksi hankintasuunnittelua varten. Sen takia 
onkin tärkeää, että kaikki tapahtumat kulkevat varmasti järjestelmän kautta. 
(Hokkanen & Virtanen 2012, 65–68.) 
 
Tietojärjestelmät mahdollistavat valtavien tietomäärien ylläpidon. Pienenkin yri-
tyksen järjestelmässä voi olla niin paljon tietoa, että ”paperiaikana” niiden ylläpi-
to olisi ollut mahdotonta. Järjestelmät mahdollistavat tietojen käsittelyn suurina 
joukkoina. Oikealla tavalla tehtynä tuhansienkaan nimikkeiden päivittäminen ei 
välttämättä ole suuri työ. Tietokannan tietoja on usein kätevä käsitellä taulukko-
laskentaohjelmilla, joillain suuretkin muutokset nimikkeisiin hoituu sujuvasti. Jär-
jestelmien omat muokkaustoiminnot voivat olla kankeita joukkokäsittelyä ajatel-
len, joten käsittely on usein helpompi tehdä erillisessä taulukkolaskentaohjel-
massa. Ne ja tietojärjestelmät toimivat yleensä varsin saumattomasti yhteen. 
(Dell Software Inc 2014; Microsoft 2014.)   
 
5.2 Nimikkeiden tunnistus 
Nimikkeiden tunnistus perustuu tietojärjestelmissä tuotekoodeihin. Kahdella 
saman tavarantoimittajan nimikkeellä ei voi olla samaa tuotekoodia. Sen sijaan 
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eri tavarantoimittajien nimikkeillä voi olla sama tuotekoodi. Järjestelmä erottelee 
nämä nimikkeet toimittajanumeron perusteella. Tuotekoodi on tyypillisesti nu-
merosarja, mutta voi sisältää myös kirjaimia ja muita merkkejä. Kun nimikettä 
haetaan tietokannasta, se tapahtuu useimmiten tuotekoodin avulla. Nimikkeen 
tietoihin voi tallentaa hyvin monenlaisia tietoja, joista tärkeimpiä ovat tuotekoodi, 
toimittaja, nimi, myynti- ja ostohinta, varastosaldo, hyllypaikka sekä tuote- ja 
alennusryhmät. (Sundqvist 2015.) 
 
Sähköisesti tapahtuvan nimikkeen tunnistuksen etuina ovat näppäilyvirheiden 
vähentyminen. Jos nimikkeen tunnistuksessa tapahtuu virhe, sähköinen järjes-
telmä ei tavallisesti syötä virheellistä tuotekoodia tietojärjestelmään, vaan antaa 
virheilmoituksen. Toisin sanoen, jos tunnistus onnistuu, niin tuotekoodi ja mah-
dollinen muu informaatio tulostuu lähes takuuvarmasti oikein, eikä tietojärjes-
telmään pääse virheellistä tietoa. Manuaalisesti näppäily vie paljon aikaa, joka 
voidaan välttää sähköisillä menetelmillä. (Governor Business Solutions 2013)  
 
Erilaisten tunnistusmenetelmien kirjo on hyvin laaja, joten tässä luvussa käsitel-
lään vain yleisimpiä käytössä olevia menetelmiä.  
 
5.2.1 Viivakoodi 
Viivakoodi yleinen tapa tunnistaa tuotteita. Se on jokaisella tuttu ainakin erilai-
sista ruokapakkauksista. Viivakoodi koostuu vaihtelevan levyisistä tummista ja 
vaaleista pystyviivoista. Koodin luku tapahtuu optisesti lukijalla, joka vertailee 
viivojen leveyksiä toisiinsa. Jokaiselle merkille on eri viivakoodi standarteissa 
määritelty tietyt viivan leveydet. (Hokkanen & Virtanen 2012, 91–93.) 
 
Viivakoodi itsessään sisältää varsin vähän informaatiota. Yleensä se on pelkkä 
tuotekoodi, jonka perusteella taustajärjestelmästä haetaan lisää informaatiota. 
Toisaalta esimerkiksi pankkiviivakoodi sisältää suhteellisen paljon tietoa, mutta 
pituutensa takia paljon tietoa sisältävä yksiulotteinen viivakoodi on epäkäytän-
nöllinen useimmissa käyttökohteissa. 
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Yleisin Suomessa käytössä oleva viivakoodi perustuu EAN-13 standardiin. Se 
on numeerinen viivakoodi, joka sisältää 12 numeroa ja tarkistusnumeron. EAN-
13 koodi löytyy lähes kaikista vähittäismyynnin tuotepakkauksista. Erilaisia vii-
vakoodistandardeja on lukuisia ja niitä käytetään käyttötarkoituksesta riippuen 
eri paikoissa. Yritysten omat tuotekoodit voi viivakoodata esimerkiksi CODE-39 
järjestelmän mukaan. EAN-koodia ei usein voi käyttää tähän tarkoitukseen, 
koska etenkin erikoistavakaupassa tuotekoodit sisältävät kirjaimia ja muita 
merkkejä. (Hokkanen & Karhunen 2014, 228–229.) 
 
Viivakoodi on luotettava ja edullinen tunnistusmenetelmä. Haittapuolena on 
herkkyys lialle ja muille häiriötekijöille, jotka vaikeuttavat optista lukemista. Hy-
vissä olosuhteissa virheitä koodin lukemisessa sattuu hyvin vähän. (Hokkanen 
& Karhunen 2014, 232) 
 
 
Kuvio 3. EAN-13 viivakoodi (Nationwidebarcode 2012) 
 
5.2.2 QR-koodi 
Kaksiulotteisiin viivakoodeihin mahtuu paljon enemmän tietoa kuin yksiulottei-
siin. QR eli ”Quick Response” -koodi on viime vuosina nopeasti yleistynyt kaksi-
ulotteinen viivakoodi. QR-koodi on matriisiviivakoodi, joka koostuu neliön sisällä 
olevista tummista ja vaaleista alueista (kuvio 4). Se on kehitetty alun perin teol-
lisuuden tuotannonohjauksen tarpeisiin, mutta älypuhelimiin kehitettyjen ja ka-
meran avulla QR-koodia lukevien sovellusten myötä se on levinnyt hyvin laajasti 
erilaisiin käyttötarkoituksiin. Suurimpien QR-koodien kapasiteetti on jopa useita 
tuhansia merkkejä. (Denso WAVE 2015; Valkeapää 2013, 5-6.) 
 
QR-koodi on tavallisen viivakoodin tapaan edullinen järjestelmä ja sillä voi halu-
tessaan korvata tavalliset viivakodit. Kaksiulotteisten viivakoodien avulla on 
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mahdollista sisällyttää suuri määrä tietoa fyysisesti pieneen tilaan ja niiden lu-
keminen on yhtä helppoa kuin yksiulotteisten viivakoodien, joten sovelluskohtei-
ta on hyvin paljon. (Denso WAVE 2015; Valkeapää 2013, 5-6.) 
 
 
Kuvio 4. QR-koodi (TietoWeb Oy 2015.) 
 
5.2.3 RFID 
Viivakoodeihin verrattuna RFID (Radio Frequency Identification) on kehit-
tyneempi, mutta myös huomattavasti kalliimpi tunnistusmenetelmä. Se perustuu 
radiotaajuuden avulla tapahtuvaan tunnistukseen. Tuotteeseen kiinnitetään mik-
rosirulla varustettu tunniste, jota kutsutaan saattomuistiksi. Tietoja luettaessa 
saattomuisti vastaa RFID-lukijan lähettämään radiosignaaliin. Lukijan ja saatto-
muistin välillä ei tarvitse olla näköyhteyttä. (Hokkanen & Karhunen 2014, 233–
234; Sakki 2014, 17–18.) 
 
Saattomuistit luokitellaan passiivisiin ja aktiivisiin saattomuisteihin. Passiiviset 
saattomuistit ovat edullisempia, mutta ominaisuuksiltaan suppeampia. Niissä ei 
ole mahdollisuutta muokata tietoja jälkikäteen. Ne ovat kuitenkin monipuolisem-
pia, kuin viivakoodit ja hyvä vaihtoehto viivakoodin korvaajaksi. (Hokkanen & 
Karhunen 2014, 233–234; Sakki 2014, 17–18.) 
  
Aktiiviset saattomuistit sisältävät oman virtalähteen ja ovat omaisuuksiltaan pal-
jon monipuolisempia kuin passiiviset saattomuistit. Aktiivisten saattomuistien 
tietoja voi muokata jälkikäteen. Niiden lukuetäisyys on jopa kymmeniä metrejä. 
Aktiiviset saattomuistit vaativat ulkoisen virtalähteen, esimerkiksi pariston. Pa-
riston kesto on tyypillisesti muutamia vuosia. (Hokkanen & Karhunen 2014, 
233–234; Sakki 2014, 17–18.) 
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RFID-teknologia tulee yleistymään tulevaisuudessa tuotteiden tunnistuksessa, 
kunhan se tulee kustannuksiltaan halvemmaksi. Nykyisin se ei ole vielä kustan-
nustehokas tunnistuspa, paitsi arvokkaissa tuotteissa, joissa saattomuistin hinta 
on vähäinen verrattuna tuotteen arvoon. (Hokkanen & Karhunen 2014, 233–
234; Sakki 2014, 17–18.) 
 
5.3 Yhteistyökumppaneiden välinen tiedonvaihto 
Yhteistyön kehittäminen tavarantoimittajien kanssa voi mahdollistaa tehokkaan 
tietojärjestelmien välisen tiedonvaihdon. Toimittaja voi antaa hinnastonsa asia-
kasyritykselleen, joka ajaa hinnaston järjestelmäänsä. Hinnastopäivitys luo toi-
mittajan tuotteet asiakkaan järjestelmään hintatietoineen. Se säästää ostajan 
työtä, kun tilataan uusia tuotteita. Toimittaja voi antaa asiakkaalle suoran linkin 
omaan varastoonsa, jolloin asiakasyrityksen ostaja voi oman järjestelmänsä 
kautta tarkistaa onko tuotetta tavarantoimittajan hyllyssä, eli tehdä saatavuus-
kyselyn. Samalla ostaja voi tilata tuotteen. Tilaukset on myös mahdollista auto-
matisoida. (Sundqvist 2015.)  
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6 VARASTONOHJAUKSEN KEHITTÄMISUUNNITELMA JA TOTEUTUS 
Kehittämissuunnitelman tarkoituksena on antaa suuntaviivat tulevalle toiminnal-
le varastonohjauksen kehittämisen parissa. Opinnäytetyöprosessin aikana kehi-
tyssuunnitelmassa määriteltyjä toimenpiteitä on laitettu vasta alulle, eikä millään 
osa-alueella ole vielä valmista. 
 
Varastonohjaus käsittää varsin laajan kokonaisuuden yrityksen tilaus- toimitus-
ketjusta. Toimivan varastonohjauksen kannalta on tärkeää, että koko ketju on 
kunnossa, joten yrityksen toimintaa on hyvä tarkastella myös itse varaston ul-
kopuolelta.  
 
Varastonohjauksen ja koko tilaus- toimitusketjun kehittäminen vaatii kaikilta 
työntekijöiltä sitoutumista, jotta tuloksia saataisiin aikaan. KoneFutur-
ohjelmiston tehokas hyödyntäminen vaati tiettyjen toimintatapojen muuttamista, 
mikä mahdollisesti aluksi tuntuu hankalalta. Työlään käyttöönotto- ja opettelu-
vaiheen jälkeen on kuitenkin luvassa merkittävää tehokkuuden paranemista 
varastonohjauksessa ja koko yritystoiminnassa.  
 
6.1 Hyllypaikat 
Asiakasyrityksen varastoissa on paljon pieniä varaosia ja komponentteja, joiden 
paikkaa varastossa on hankala muistaa ilman hyllypaikkajärjestelmää. Vaikka 
varastot eivät ole pinta-alaltaan suuria, niissä on kuitenkin noin 3000 eri nimiket-
tä. Hyllypaikkojen merkitseminen koettiinkin tarpeelliseksi. 
 
Kun hyllypaikkajärjestelmää alettiin suunnitella, päätettiin ottaa käyttöön saman-
tyyppinen järjestelmä, kuin eräällä tavarantoimittajalla on käytössä omassa va-
rastossaan. 
 
Maatalouskoneiden varaosavarastossa hyllypaikan osoite sisältää kirjaimen ja 
kahdesta neljään numeroa. Numeroiden määrä riippuu vaaditusta osoitteen 
tarkkuudesta. Hyllypaikan osoite on mahdollista merkitä osoittamaan tietyn väli-
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seinillä jaetun ottolaatikon lokeron tarkkuudelle asti. Taulukossa 3 on esitetty-
hyllypaikan osoitteen rakentuminen, kun hyllypaikka on B2321: 
 
Taulukko 3. Hyllypaikan osoitteen muodostuminen maatalouskoneiden vara-
osavarastossa. 
hyllyrivi hyllytaso hyllyväli laatikko lokero 
B 2 3 2 1 
 
Lokeron tarkkuudella merkitseminen on tarpeen pientavaroiden kohdalla, eten-
kin jos samassa laatikossa on paljon eri nimikkeitä. Laatikon tarkkuudella (esim. 
B232) ilmoittaminen on usein aivan riittävä tarkkuus hyllypaikalle. Suurikokois-
ten tuotteiden kohdalla riittää, kun hyllypaikka ilmoitetaan hyllyvälin tarkkuudel-
la, eli hyllyrivin kirjain ja kaksi numeroa (esim. B23).  
 
Tällä hetkellä hyllypaikkajärjestelmä on otettu käyttöön maatalouskoneiden va-
raosavarastossa. Tässä varastossa on kolme hyllyriviä, jotka on nimetty kirjai-
milla A, B ja C. Lisäksi tuotteita on varastoituna varaston päätyseinien alueella, 
jotka on nimetty kirjaimilla D ja E.  
 
Hyllyrivit on nimetty järjestyksessä varaston kulkuaukosta poispäin, eli kulkuau-
kon puoleiselle seinustalla oleva hyllyrivi on A, keskellä varastoa on B-hyllyrivi 
ja kulkuaukon vastaisella seinällä C-hyllyrivi. Hyllytaso luetaan hyllyrivin ylim-
mästä hyllytasosta alaspäin laskien. Hyllyväli muodostuu hyllyrakenteiden muo-
dostamista väleistä ja se luetaan laskemalla välit varaston kulkuaukosta edeten 
kohti varaston takaseinää. Laatikon numero saadaan, kun hyllyvälissä ja samal-
la tasolla olevat laatikot lasketaan vasemmalta oikealle. Mikäli ottolaatikko on 
jaettu väliseinillä useampaan lokeroon, lokeron paikka luetaan laskemalla loke-
rot lukijasta poispäin. Periaate hahmottuu kuvion 5 avulla. Kuviossa periaate on 
esitetty B-hyllyrivin kahden ensimmäisen välin perusteella, B-hyllyrivin koko-
naispituus on kuusi hyllyväliä. 
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Kuvio 5. Hyllypaikan muodostuminen B-hyllyrivillä. Lukusuunnat on merkitty 
nuolin. 
  
Maatalouskoneiden varaosavarastossa käytetty hyllypaikkajärjestelmä ei käy 
sellaisenaan raskaankaluston varaosavarastoon. Siellä on nimittäin hyllytasoja 
enemmän kuin 9, joten hyllypaikan osoitteeseen pitää jättää vara suuremmille 
luvuille. Tämä tarkoittaa hyllytason numeron muuttamista kaksinumeroiseksi 
(05,09,11 jne.). Muutoin sama järjestelmä käy kumpaankin varastoon. Kum-
massakin varastossa on samantapainen layout, eli hyllyrivit lähtevät kulkuaukon 
kohdalta pituussuunnassaan vasemmalle. 
 
Raskaankaluston varaston neljä hyllyriviä nimetään esimerkiksi kirjaimilla J, K, L 
ja M, jotta sekoittumisvaaraa toiseen varastoon ei ole. Tuotteen hyllypaikka 
näyttäisi esimerkiksi seuraavalta: 
 
Taulukko 4. Hyllypaikan muodostuminen rk-varastossa, kun hyllypaikkana on 
K08542 
hyllyrivi hyllytaso hyllyväli laatikko lokero 
K 08 5 4 2 
 
Hyllypaikkajärjestelmän käyttöönotto raskaankaluston varastossa vaatii vielä 
paljon työtä. Varasto pitää saada ensin hyvään järjestykseen ja kaikki tuotetie-
dot ajan tasalle. Työnä hyllypaikkojen määrittäminen on perinteisen inventaari-
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on kaltainen operaatio, eli varaston järjestelmällistä läpikäyntiä ja tietojen syöt-
tämistä tietojärjestelmään.  
 
6.2 Tuotteiden tunnistus 
Tuotteiden sujuva tunnistus on hyvin tärkeää kaupankäynnissä. Sillä on suuri 
vaikutus myynti ja laskutustapahtumien sujuvuuteen. Tuotteen tunnistus tapah-
tuu tavallisesti tuotekoodin avulla. Koodin voi syöttää käsin tietojärjestelmään, 
mutta toimintaa nopeuttaa huomattavasti, jos tuotteesta löytyy viivakoodi tai 
jokin muu sähköisesti luettava tunniste. 
 
Tuotepakkauksissa on usein valmiiksi viivakoodi tuotekoodille, sekä EAN -
koodi. Konefutur tarjoaa mahdollisuuden EAN -koodin tallentamiseen tuotetie-
toihin, joten se kannattaa tallentaa, jos se vain tuotteesta löytyy. 
 
On hyvä sopia yhteisistä käytännöistä, kuinka uusi tuote kooditetaan ja nime-
tään tietojärjestelmään lisättäessä. Yhdessä sovittu nimeämismalli auttaa tuot-
teen löytymisessä, vaikka tuotekoodista ei olisi tietoa. Tämä koskee käsin lisät-
täviä yksittäisiä nimikkeitä, sillä suurin osa nimikkeistä on tullut toimeksiantajan 
tietojärjestelmään tavarantoimittajien hinnastojen kautta. Niissä tuotteet on ni-
metty ja kooditettu yleensä jo valmiiksi loogisesti.  
 
Nimikkeet tulee luokitella tuoteryhmiin. Tuoteryhmien tekeminen helpottaa ni-
mikkeiden käsittelyä; esimerkiksi tilanteessa, jossa tietylle tuoteryhmälle kohdis-
tuu hinnankorotuspaineita. Ryhmittely helpottaa myös ”hukassa” olevan nimik-
keen löytymistä. Tuoteryhmiä voivat olla esimerkiksi jarruosat, letkuliittimet, 
suodattimet, voimansiirron osat ja niin edelleen. Toinen tärkeä tehtävä on tuote-
tyyppien tekeminen. Niiden avulla saadaan keskenään yhteensopivat varaosat 
ja komponentit linkitettyä toisiinsa. Esimerkiksi öljynsuodattimia voi olla varas-
tossa alkuperäisenä varaosana ja useiden eri valmistajien tarvikevaraosana. 
Huolella tehdyt tuotetyypit helpottavat varaosamyyntiä huomattavasti, kun myy-
jä näkee suoraan KoneFuturista yhteensopivat tuotteet. 
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Epäselvillä tunnistetiedoilla tietojärjestelmään tallennettuja tuotteita voi olla vai-
kea löytää järjestelmästä. Varastoitavaa tavaraa vastaanotettaessa edellä mai-
nittu tilanne saattaa johtaa uuden tuotteen perustamiseen, vaikka samaa tuotet-
ta on ennestään varastossa. Sen seurauksena varastoon jää niin sanottuja 
haamutuotteita ja passiivisen varaston koko lähtee helposti kasvuun.  
 
Nykyisin raskaankaluston asentajat merkkaavat varastosta ottamansa tuotteet 
laskutusvihkoon, jonka perusteella asiakkaita laskutetaan. Tilattavaksi halutut 
tuotteet merkataan toiseen vihkoon. Edellä mainitut toiminnot olisi hyvä pyrkiä 
muuttaman sähköiseksi tulevaisuudessa. Se tehostaisi toimintaa, sillä monia 
manuaalisia ja aikaa vieviä vaiheita jäisi pois.  
 
Etenkin rk-varaston käyttöä on mahdollista tehostaa viivakoodittamalla varaston 
tuotteet. Varastossa on paljon irtotuotteita, esimerkiksi letkuliittimiä ottolaati-
koissa. Irtotuotteiden viivakoodit voi kiinnittää laatikoihin tai muuhun sopivaan 
paikkaan, kuten hyllynreunaan. Viivakoodi voi olla joko perinteinen yksiulottei-
nen viivakoodi tai QR-koodi. 
 
Viivakoodeista itsessään ei ole hyötyä ilman laitteita, joilla niitä pystyy hyödyn-
tämään. Ratkaisuna toimisi muistilla varustettu langaton viivakoodinlukija, johon 
asentaja tai varaosamyyjä kerää varastosta hakemiensa tuotteiden tuotekoodit 
ja määrät. Kun keräily on valmis, tuotekoodit puretaan muistista KoneFuturin 
lähetteelle tai työmääräimelle ja edelleen laskutukseen. Kehittyneissä viivakoo-
dinlukijoissa on mahdollista kerätä muistiin useampi keräilyerä eri asiakkaille 
yksilöitynä. Tällöin on mahdollista suorittaa tiedonpurku kerralla ilman tietojen 
sekoittumisen vaaraa.  
 
Suurin ongelma viivakoodeihin perustuvan järjestelmän käyttöönotossa on vii-
vakoodilukijan ja Konefuturin välinen rajapinta. Tiedon purku KoneFuturiin tulisi 
saada mahdollisimman automaattiseksi, jotta viivakoodeihin perustuvasta jär-
jestelmästä saisi tavoitellut hyödyt irti. Lisäksi järjestelmän pitäisi olla helppo-
käyttöinen asentajan ja myyjän näkökulmasta. Markkinoilla on tarjolla monia 
valmiita toimeksiantajan tarpeet täyttäviä viivakoodin käyttöön perustuvia järjes-
42 
 
 
telmiä, joissa edellä mainitut seikat on varmasti huomioitu. Valmiiden järjestel-
mien hinta voi muodostua kynnyskysymykseksi käyttöönottoa arvioitaessa. 
 
Viivakoodijärjestelmän toimimisen edellytys on jatkuva ylläpito. Uusille tuotteille 
pitää antaa viivakoodit heti ja päivittää vanhojen tuotteiden viivakoodit, mikäli 
tuotekoodiin tulee muutoksia. Ilman jatkuvaa ylläpitoa viivakoodijärjestelmä sir-
paloituu ja ajan kuluessa muuttuu yritystoiminnan kannalta enemmän haitalli-
seksi, kuin hyödylliseksi. 
 
6.3 Hälytysrajat 
Varastonohjauksen kannalta on tärkeää, että nimikkeillä on oikein määritetyt 
hälytysrajat. Sopivien hälytysrajojen ja tilausmäärien arvioiminen vaatii koke-
musta ja luotettavaa historiatietoa menekistä. Toistaiseksi puutteellista historia-
tietoa on saatavilla KoneFuturista. Tietojen puutteellisuus johtuu siitä, että Ko-
neFutur on ollut toimeksiantajalla käytössä vasta noin viisi kuukautta ja on osit-
tain vielä käyttöönottovaiheessa. Vuoden kuluessa KoneFutur antaa jo luotetta-
vaa pohjatietoa esimerkiksi hälytysrajojen määrittämiseen. Tässä vaiheessa 
hälytysrajojen asettaminen on summittaista, mutta rajat kyllä löytävät ajan kulu-
essa sopivat tasonsa. 
 
Kun tuotteille on määritetty hälytysrajat, varastossa olevien tuotteiden tilauseh-
dotusten tekemisen voi jättää KoneFuturin huoleksi. Näin toimien vältytään 
päällekkäisiltä tilauksilta. Lisäksi hälytysrajan alittuminen ei jää tietojärjestelmäl-
tä huomaamatta, toisin kuin silmämääräisessä varaston arvioinnissa voi käydä.  
 
Hälytysrajoja voi asettaa yksittäisille tuotteille, tuotetyypeille ja tuoteryhmille. 
Oman hälytysrajan asettaminen jokaiselle pienelle komponentille ei välttämättä 
ole tehokasta työajan käyttöä, vaan nimikkeitä voi olla järkevää käsitellä tuote-
ryhmittäin. Sen sijaan tärkeille ja paljon kuluville, ABC-analyysin a- ja b-ryhmän 
tuotteille, on järkevää asettaa tuotekohtaisia hälytysrajoja. 
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6.4 Tuotevalikoiman rajaaminen  
Varastoon pitäisi ottaa ensisijaisesti tuotteita, joille voi olettaa olevan merkittä-
vää kysyntää. Harvoin kysyttyjä tuotteita ei ole tarpeen ottaa varastoa kasvat-
tamaan, ellei kyse ole esimerkiksi tärkeän asiakkaan hyvän palvelun varmistava 
tuote. Tällaiset tuotteet ovat esimerkiksi työkoneen tai kuorma-auton osia, jotka 
rikkoutuessaan pysäyttää koko laitteen. Tulonmenetyksien välttämiseksi vara-
osa on saatava nopeasti. Harvinaisten tuotteiden kohdalla asiakas yleensä hy-
väksyy toimitusmyynnin. Toisaalta esimerkiksi erilaisten suodattimien kohdalla 
asiakas usein suuntaa naapurikauppaan, jos tuotetta ei ole omassa hyllyssä. 
Myös koneiden huoltojen ja korjausten valmistumisen viivästyminen jonkin suo-
dattimen puuttumisen takia on ikävää.  
 
Varaston ABC- ja XYZ -analyysien avulla varastoista voi löytää passiivisia tuot-
teita, joita on järkevää poistaa valikoimasta. Tällä hetkellä käytössä olevan va-
rastohistorian aikaväli on liian lyhyt analyysien tekemiseen, mutta analyysit 
kannattaa tehdä viimeistään, kun ehjää historiatietoa on vuoden verran. Kone-
Futur tarjoaa valmiit työkalut analyysien tekemiseen. 
 
Tuotevalikoima muodostuu pitkälti paikallisten tarpeiden mukaan. Perusvalikoi-
man muodostamiseen on hyvä kysyä apua tavarantoimittajilta, joilla on hyvä 
käsitys tuotteiden tavanomaisesta kysynnästä. 
 
6.5 Tavarantoimittajien valitseminen ja yhteistyö 
Sujuva yhteistyö asiakasyrityksen ja tavarantoimittajan välillä on tärkeää liike-
toiminnan tehokkuuden kannalta. Tavarantoimittajiksi tulee valita ensisijaisesti 
sellaisia, joiden kanssa on mahdollista toimia suoraan KoneFuturin tarjoamien 
mahdollisuuksien puitteissa. Tilaajaliityntä tilausten tekemiseen suoraan järjes-
telmästä järjestelmään vähentää ja helpottaa työtä kummankin osapuolen 
päässä. Tavarantoimittajan toimittamat valmiit hinnastot helpottavat huomatta-
vasti tietojen ylläpitoa ja tilausten tekoa. Muun muassa näistä asioista tulee 
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keskustella kaikkien merkittävien tavarantoimittajien kanssa ja syventää yhteis-
työtä mahdollisuuksien mukaan. 
 
Tiivis ja avoin yhteistyö tavarantoimittajan ja asiakasyrityksen välillä lisää luot-
tamusta. Tiedon panttaaminen kummankaan osapuolen toimesta ei ole eduksi 
liiketoiminnalle. Yleinen kehitys yhteistyön suhteen on menossa hyvään suun-
taan ja tähän on toimeksiantajakin panostanut.  
 
6.6 Tietojen ylläpito 
KoneFuturin tietokanta vaatii jatkuvaa ylläpitoa. Tuotteiden tiedot voivat muut-
tua, jolloin niitä täytyy päivittää. Esimerkiksi on tärkeää, että varastossa ilmoite-
tut tuotekoodit täsmäävät tietokannan koodien kanssa. Mikäli tuotekoodi muut-
tuu, pitää se merkitä myös varastoon. Tuotteiden hinnat muuttuvat yleensä ajan 
mittaan ja ne vaativat päivittämistä. Suuressa osassa nimikkeitä se onnistuu 
tavarantoimittajien valmiiden hinnastojen päivittämisellä ja muiden kohdalla voi 
käyttää KoneFuturin muita työkaluja tai luoda taulukkolaskentaohjelmalla itse 
hinnastot näille tuotteille. 
 
Monesti suurien tietomäärien muokkaamiseen KoneFutur on hieman kankea 
järjestelmä. Tällöin kannattaa ajaa tarpeelliset tiedot KoneFuturista Excel-
tiedostoon ja muokata tietoja Excelillä. Kun käsittely on valmis, Excel-tiedoston 
tiedoilla voi päivittää KoneFuturin tietokannan. 
  
Tietojen ylläpidon kannalta on keskeistä, että tuotteita ei lisätä järjestelmään 
puutteellisilla tiedoilla. Esimerkiksi hyllypaikka pitää muistaa antaa tuotteille, tai 
muuten hyllypaikkajärjestelmä on hyödytön.  
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7 JOHTOPÄÄTÖKSET 
Opinnäytetyön tekeminen voimakkaassa muutostilassa olevassa pk-yrityksessä 
oli mielenkiintoista ja antoi hyvää kokemusta tulevaa työuraa ajatellen. Työs-
kentely kohdeyrityksessä on antanut hyvän näppituntuman opinnäytetyössä 
käsiteltäviin asioihin ja myös muihin yrityksen pyörittämiseen liittyviin asioihin. 
 
Aiheena varastonohjauksen kehittäminen sopii monen eri alan opiskelijoille. 
Samasta aihepiiristä opinnäytetöitä on tehty ainakin kaupan-, logistiikan-, kun-
nossapidon-, sekä tuotantotalouden- ja tuotantotekniikanaloilla. Varastonohjaus 
sisältää elementtejä näiltä kaikilta aloilta, joten kokonaisvaltainen varastonohja-
uksen kehittäminen vaatii monialaista perehtymistä. 
 
Kohdeyritys on ollut opinnäytetyöprosessin aikana suurten muutosten keskellä. 
Tälle ajanjaksolle on sattunut Kaijala Ky:n liiketoiminnan luovutus Koskitraktori 
Oy:lle ja toimitilojen uudelleen järjestely. Kohdeyrityksessä on siis riittänyt kai-
kenlaista muutakin työtä, mikä ei juuri tähän opinnäytetyöhön liity. Kohdeyrityk-
sen uudistunut toiminta hakee vielä muotoaan ja toimintatavat eivät ole välttä-
mättä vielä kovin selkeitä. Edellä mainitut asiat ovat tuoneet omat haasteensa 
opinnäytetyön tekemiseen.  
 
Opinnäytetyöprosessin aikana kehityssuunnitelmassa esitetyistä kehityskohteita 
ehdittiin ottaa kunnolla käyttöön mk-varaston hyllypaikat. Muut toimenpiteet ovat 
tällä hetkellä joko työn alla, tai harkinnassa. Tulen jatkamaan aloittamaani työtä 
kohdeyrityksen työntekijänä. 
 
Lyhyen varastohistorian vuoksi varastoista ei vielä ollut järkevää tehdä ABC- ja 
XYZ -analyysejä. Mk-varasto on syötetty KoneFuturin tietokantaan tammikuus-
sa 2015 ja rk-varasto huhtikuussa 2015. Luotettavat analyysit voi tehdä noin 
vuoden kuluttua näistä ajankohdista.  
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